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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Pressenpartie 

® Eine Pressenpartie einer Maschine zur Herstellung von 
Tissuebahnen 10 umfaSt eine durch eine SchuhpreBein- 
heit 14 und eine Gegenwalze 16 gebitdete Schuhpresse 
12, deren Schuhprefceinheit 14 wenigstens zwei Prefc- 
schuhe 20, 20' und ein uber diese Prefcschuhe 20, 20' ge- 
fuhrtes flexibles, flussigkeitsdichtes Preftband 22 auf- 
weist Die beiden PreBschuhe 20, 20' besitzen unter- 
schiedliche in Bahnlaufrichtung L gemessene Langen 1, 
V. Sie sind jeweils zwischen einer Ruheposition R und ei- 
ner Prefcposition P verlagerbar, in der der jeweilige PrefS- 
schuh 20, 20* der Gegenwalze 16 gegenuberiiegt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie einer Maschine 
zur Herstellung von Tissuebahnen mit einer eine SchuhpreB- 
einheit und eine Gegenwalze umfassenden Schuhpresse, de- 5 
ren SchuhpreBeinheit wenigstens zwei PreBschuhe und ein 
Qber diese PreBschuhe gefiihrtes flexibles, fliissigkeitsdich- 
tes PreBband aufweist. 

Aus der DE 32 05 664 Al ist bereits eine beispielsweise 
fiir den Einsatz in einer Pressenpartie einer Papiermaschine io 
bestimmle Schuhwalze mit wenigstens zwei PreBschuhen 
bekannl Die PreBschuhe sind um eine zur Pressenebene 
parallele Achse schwenkbar, und sie konnen sich im Kriim- 
mungsradius unterscheiden. Dadurch wind erreicht, daB fur 
das gesamte Dickenspektrum der auf einer Papiermaschine ts 
produzierten Papiersorten optimale Pressenarbeit geleistet, 
d. h. ein moglichst hoher Trockengehalt erreicht werden 
kann. 

Eine Obertragung dieser Erkenntnisse fuhrt bei der Tis- 
sueherstellung allerdings nicht zu einer Verbesserung der 20 
Produktqualitat, da Tissuebahnen sehr diinn sind. Es beste- 
hen nur unwesentliche Dickenunterschiede zwischen den 
verschiedenen Sorten. Die Anwendung ist somit aufgrund 
des groBeren Investitionsaufwandes der beschriebenen 
Schuhpresse unwirtschaftlich. 25 

Ziel der Erfindung ist es, eine Pressenpartie der eingangs 
genannten Art zu schaffen, die eine wirtschaftlichere Her- 
stellung von Tissue ermoglicht und gleichzeitig eine bessere 
Produktqualitat sicherstellt. 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch geiost, 30 
daB die beiden PreBschuhe unterschiedliche in Bahnlauf- 
richtung gemessene Langen besitzen und jeweils zwischen 
einer Ruheposition und einer PreBposition verlagerbar sind, 
in der der jeweilige PreBschuh der Gegenwalze gegeniiber- 
liegt " 35 

Indem die PreBschuhe zwischen einer Ruheposition und 
einer PreBposition verlagerbar sind, konnen schnell und 
ohne Umbauaufwand unterschiedlich lange PreBspalte ver- 
wirklicht werden. 

An Tissueprodukte werden je nach Verwendung unter- 40 
schiedliche Qualitatsanforderungen gestellL So gibt es Pro- 
dukte, fur die das spezifische Volumen ("Bulk") ein ent- 
scheidendes Qualitatsmerkmal ist. Bei anderen Produkten 
kann es aus wirtschaftlichen Griinden wichtiger sein, ein et- 
was ntedrigeres spezifisches Volumen zugunsten eines ho- 45 
hen Trockengehaltes, d. h. einer hohen Produktion, in Kauf 
zu nehmen. Aufgrund der erfindungsgemaBen Ausbildung 
ist es nunmehr moglich, bei der Tissueproduktion zwischen 
diesen Sorten zu wechseln, ohne daB dazu beziiglich der 
Maschinen- odcr Presscncinstcllung cin KompromiB gc- 50 
schlossen werden muB, wie dies bisher der Fall war. Es laBt 
sich nunmehr jeweils die optimale Situation verwirklichen. 

Als SchuhpreBeinheit ist vorzugsweise eine SchuhpreB- 
walze mit einem das PreBband bildenden PreB mantel vorge- 
sehen. 55 

Zur Erzielung eines hohen spezifischen Volumens ist es 
von Vorteil, wenn wenigstens ein PreBschuh vorgesehen ist, 
dessen in Bahnlaufrichtung gemessene Lange groBer als 
80 mm, > 100 mm, vorzugsweise > 120 mm ist. Dabei ist 
der maximale PreBdruck des sich in einem PrcBspalt zwi- 60 
schen dem PreBschuh und der Gegenwalze in Bahnlaufrich- 
tung ergebenden Druckverlaufs vorzugsweise kleiner oder 
gleich einem Wert von etwa 2,5 MPa gewahlt, insbesondere 
< 2 MPa, vorzugsweise < 1,5 MPa. 

Andererseits ist es zur Erzielung eines moglichst hohen 65 
Trockengehalts nach der Presse von Vorteil, wenn wenig- 
stens ein PreBschuh vorgesehen ist, dessen in Bahnlaufrich- 
tung gemessene Lange kleiner oder gleich 60 mm und ins- 
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besondere kleiner oder gleich 50 mm ist und vorzugsweise 
einen Wert im Bereich von etwa 37 mm besitzt. Dabei ist der 
maximale PreBdruck des sich in einem PreBspalt zwischen 
dem PreBschuh und der Gegenwalze in Bahnlaufrichtung er- 
gebenden Druckverlaufs bei einer Schuhlange kleiner oder 
gleich 60 mm vorzugsweise groBer oder gleich einem Wert 
von 3,3 MPa, bei einer Schuhlange kleiner oder gleich 
50 mm vorzugsweise groBer oder gleich einem Wert von 
4,3 MPa und bei einer Schuhlange im Bereich von etwa 
37 mm vorzugsweise gleich einem Wert im Bereich von 
etwa 4,8 MPa gewahlt. 

Von besondercm Vorteil ist, wenn als Gegenwalze ein be- 
heizbarer Trockenzylinder und insbesondere ein sogenann- 
ter Yankee-Zylinder vorgesehen ist, der in dem Fall, daB die 
SchuhpreBeinheit durch eine SchuhpreBwalze gebildet ist, 
einen wesentlich groBeren Durchmesser als die SchuhpreB- 
walze besitzt. 

Bei der Verwendung eines Yankee-Zylinders ist die maxi- 
male Linienkraft aufgrund auftretender unzulassig groBer 
Verformungen und Spannungen des Yankee-Zylinders oft- 
mals auf einen Wert von etwa 90 kN/m bis 120 kN/m be- 
grenzt. Dies begrcnzt wieder den maximalen PreBdruck fur 
einen auf hohen Bulk ausgelegten langen PreBschuh und da- 
mit den fur die Tissuebahn maximal erreichbaren Trocken- 
gehalt. Die Folge ist eine Reduzierung der Maschinenge- 
schwindigkeit und ein hoherer Trocknungsaufwand am 
Trockenzylinder. Durch die erfindungsgemaBe Verwendung 
einer Schuhpresse mit wenigstens zwei unterschiedlichen 
PreBschuhen wird dieser Nachteil vermieden. 

Eine weitere Steigerung des Trockengehalts kann da- 
durch erreicht werden, daB bei einem zwischen der Schuh- 
preBeinheit und der Gegenwalze, vorzugsweise einem TVok- 
kenzylinder, gebildeten befilzten PreBspalt der Winkel zwi- 
schen der am Ende des PreBspaltes an die Gegenwalze ange- 
iegten Tangente und wenigstens einem aus dem PreBspalt 
ausiaufenden Filz vorteilhafterweise > 10°, insbesondere 
> 15°, insbesondere > 18° und vorzugsweise > 20° ist 
Insbesondere in einem solchen Fall kann das PreBband eine 
in Umfangsrichtung gerillte Oberflache besitzen, die zu ei- 
ner zusatzlichen Trockengehaltssteigerung beitragt. Ein ge- 
rilltes PreBband wird daher bevorzugt eingesetzt, wenn mit 
der Tissuemaschine Tissuesorten produziert werden, bei de- 
nen es hauptsachlich auf hohe TVockengehalte ankommt. 

Ansonsten kann insbesondere ein blindgebohrtes und/ 
oder gerilltes PreBband eingesetzt werden. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher 
beschrieben; in dieser zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer ersten Ausfuh- 
rungsform einer Maschine zur Herstellung einer Tissuebahn 
mit einer eine Schuhpresse umfassenden Pressenpartie, 

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer weiteren Aus- 
fuhrungsform einer solchen der Herstellung einer Tissue- 
bahn dienenden Maschine und 

Fig. 3 eine vergroBerte schematische Teildarstellung einer 
in einer solchen Tissuemaschine einsetzbaren Schuhpresse. 

Die Fig. 1 und 2 zeigen in schematischer Darstellung je- 
weils eine Maschine zur Herstellung einer Tissuebahn 10 
(vgl. auch Fig. 3), deren Pressenpartie eine Schuhpresse 12 
umfaBt, die eine hier durch eine SchuhpreBwalze 14 gebil- 
dete SchuhpreBeinheit und eine Gegenwalze aufweist, bei 
der es sich im Fall der Ausfuhrungsformen gemaB den Fig. 1 
und 3 um einen Trockenzylinder 16 und bei der Ausfuh- 
rungsform gemaB Fig. 2 um eine herkommliche Gegen- 
walze 18 handelt. 

Die SchuhpreBwalzen 14 weisen jeweils zwei einander 
gegenuberliegende PreBschuhe 20, 20' und einen iiber diese 
PreBschuhe 20, 20* gefuhrten, durch ein flexibles, fliissig- 
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keilsdichtes PreBband gebildeten PreBmantel 22 auf. 

Die beiden PreBschuhe 20, 20 1 einer jeweiligen Schuh- 
preBwalze 14 besitzen unterschiedliche in Bahnlaufrichtung 
L gemessene Langen 1, V (vgl. insbesondere Fig. 3). Sie sind 
iiberdies jeweils zwischen einer Ruheposition R und einer 
PreBposition P verlagerbar, in der der jeweilige PreBschuh 
20, 20' der Gegenwalze 16, 18 gegeniiberliegt 

Der langere PreBschuh 20 kann beispielsweise eine in 
Bahnlaufrichtung L gemessene Lange 1 groBer als 80 mm 
besitzen. Wird der betreffende PreBspalt zwischen einem 
solchen PreBschuh 20 und der Gegenwalze 16, 18 gebildet, 
so kann der maximale PreBdruck des sich im PreBspalt erge- 
benden Druckverlaufs insbesondere kleiner oder gleich ei- 
nem Wert von etwa 2,5 MPa gewahlt sein. In diesem Fall 
kann ein hohes spezifisches Volumen erreicht werden. 

Die in Bahnlaufrichtung L gemessene Lange V des ande- 
ren PreBschuhs 20* kann insbesondere kleiner oder gleich 
60 mm und insbesondere kleiner oder gleich 50 mm sein 
und vorzugsweise einen Wert im Bereich von etwa 37 mm 
besitzen. Dabei ist der maximale PreBdruck des sich in ei- 
nem PreBspalt zwischen diesem PreBschuh 20' und der Ge- 
genwalze 16, 18 in Bahnlaufrichtung L ergebenden Druck- 
verlaufs bei einer Schuhlange kleiner oder gleich 60 mm 
vorteilhafterweise groBer oder gleich einem Wert von etwa 
3,3 MPa, bei einer Schuhlange kleiner oder gleich 50 mm 
vorzugsweise groBer oder gleich einem Wert von etwa 
4,3 MPa und bei einer Schuhlange im Bereich von etwa 

37 mm vorzugsweise gleich einem Wert im Bereich von 
etwa 4,8 MPa gewahlt In einem solchen Fall kann ein rela- 
tiv hoher TVockengehalt erzielt werden. 

Als Gegenwalze kann beispielsweise ein beheizter Trok- 
kenzylinder 16 und insbesondere ein sogenannter Yankee- 
Zylinder vorgesehen sein, dessen Durchmesser wesendich 
groBer als der Durchmesser der SchuhpreBwalze 14 ist 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 1 ist durch den zwi- 
schen der SchuhpreBwalze 14 und diesem Trockenzylinder 
16 gebildeten PreBspalt ein Filz 24 gefiihrt, der dem PreB- 
spalt uber eine Saugwalze 26 zugefiihrt wird. Der Filz 24 
umspannt zusammen mit einem Blattbildungssieb 28 eine 
Formierwalze 30, in deren Bereich ein StofFauflauf 32 vor- 
gesehen ist 

Der insbesondere durch einen Trockenzylinder oder Yan- 
kee-Zylinder gebildeten Gegenwalze 16 ist ein Schaber 34 
zugeordnet, durch den die Tissuebahn 10 nach erfotgter 
Trocknung abgeschabt wird. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 2 wird die Gegen- 
walze 18 durch eine normale Walze gebildet Durch den 
zwischen der SchuhpreBwalze 22 und der Gegenwalze 18 
gebildeten PreBspalt sind ein Oberfilz 36 und ein Unterfilz 

38 gefiihrt Die zu bildende Tissuebahn wird durch den 
Oberfilz 36 von einem von der Siebpartie 40 kommenden 
Sieb 42 ubernommen und der Schuhpresse 12 zugefiihrt. Im 
AnschluB daran wird die Tissuebahn durch denselben Ober- 
filz 36 einem Trockenzylinder 44 zugefiihrt. 

Wie sich aus der Fig. 3 ergibt, kann der Winkel a zwi- 
schen der am Ende des befilzten PreBspaltes der Schuh- 
presse 12 an die Gegenwalze, hier den TVockenzylinder oder 
Yankee- Zy Under 16, angelegten Tangente 46 und dem aus 
dem PreBspalt auslaufenden Filz 48 insbesondere > 20° 
sein. Der PreBmantel 22 der Schuhpresse 14 besitzt in die- 
sem Fall vorzugsweise eine in Umfangsrichtung gerillte 
Oberflache. 

Ansonsten kann das PreBband 22 insbesondere blindge- 
bohrt und/oder gerillt sein. 

Die beiden PreBschuhe 20, 20' konnen z. B. an einem Re- 
volverlrager 50 oder dergleichen vorgesehen und uber die- 
sen gemeinsam versteLlbar sein (vgl. insbesondere die Fig. 2 
und 3). 



Bezugszeichentiste 

10 Tissuebahn 

12 Schuhpresse 
5 14 SchuhpreBeinheit, SchuhpreBwalze 

16 Gegenwalze, Trockenzylinder, Yankee-Zylinder 

18 Gegenwalze 

20 PreBschuh 

20' PreBschuh 
to 22 PreBband. PreBmantel 

24 Filz 

26 Saugwalze 

28 Blattbildungssieb 

30 Formierwalze 
15 32 Stoffauflauf 

34 Schaber 

36 Oberfilz 

38 Unterfilz 

40 Siebpartie 
20 42 Sieb 

44 Trockenzylinder 

46 Tangente 

48 Filz 

50 Revolvertrager 
25 L Bahnlaufrichtung 
p PreBposition 
R Ruheposition 
I Schuhlange 
T Schuhlange 

30 

Patentanspriiche 

1. Pressenpartie einer Maschine zur Herstellung von 
Tissuebahnen (10) mit einer eine SchuhpreBeinheit 

35 (14) und eine Gegenwalze (16, 18) umfassenden 
Schuhpresse (12), deren SchuhpreBeinheit (14) wenig- 
stens zwei PreBschuhe (20, 20*) und ein uber diese 
PreBschuhe (20, 20') geruhrtes flexibles, flussigkeits- 
dichtes PreBband (22) aufweist, da durch gckenn- 

40 zcichnet, daB die beiden PreBschuhe (20, 20*) unter- 
schiedliche in Bahnlaufrichtung (L) gemessene Langen 
(1, Y) besitzen und jeweils zwischen einer Ruheposidon 
(R) und einer PreBposition (P) verlagerbar sind, in der 
der jeweilige PreBschuh (20, 20') der Gegenwalze (16, 

45 18) gegenuberliegt. 

2. Pressenpartie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als SchuhpreBeinheit eine SchuhpreB- 
walze (14) mit einem das PreBband bildenden PreB- 
mantel (22) vorgesehen. 

50 3. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein 
PreBschuh (20) vorgesehen ist, dessen in Bahnlaufrich- 
tung (L) gemessene Lange (I) groBer als 80 mm ist 
4. Pressenpartie nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 

55 zeichnet, daB der maximale PreBdruck des sich in ei- 
nem PreBspalt zwischen dem PreBschuh (20) und der 
Gegenwalze (16, 18) in Bahnlaufrichtung (L) ergeben- 
den Druckverlaufs kleiner oder gleich einem Wert von 
etwa 2,5 MPa gewahlt ist. 

60 5. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein 
PreBschuh (20*) vorgesehen ist, dessen in Bahnlauf- 
richtung (L) gemessene Lange (1*) kleiner oder gleich 
60 mm und insbesondere kleiner oder gleich 50 mm ist 

65 und vorzugsweise einen Wert im Bereich von etwa 
37 mm besitzt 

6. Pressenpartie nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einer Schuhlange (V) kleiner oder 
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gleich 60 mm der maximale PrcBdruck des sich in ei- 
nem PreBspalt zwischen dem PreBschuh (20') und der 
Gegenwalze (16, 18) in BahnLaufrichtung (L) ergeben- 
den Druckverlaufs groBer oder gleich einem Wert von 
etwa 3,3 MPa gewahlt ist 5 

7. Pressenpartie nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einer Schuhlange (!') kleiner oder 
gleich 50 mm der maximale PreBdruck des sich in ei- 
nem PreBspalt zwischen dem PreBschuh (20*) und der 
Gegenwalze (16, 18) in Bahnlaufrichtung (L) ergeben- to 
den Druckverlaufs groBer oder gleich einem Wert von 
etwa 4,3 MPa gewahlt ist. 

8. Pressenpartie nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einer Schuhlange (T) im Bereich von 
etwa 37 mm der maximale PreBdruck des sich in einem 15 
PreBspalt zwischen dem PreBschuh (20*) und der Ge- 
genwalze (16, 18) in Bahnlaufrichtung (L) ergebenden 
Druckverlaufs gleich einem Wert im Bereich von etwa 
4,8 MPa gewahlt ist. 

9. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An- 20 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als Gegenwalze 
ein beheizbarer Trockenzylinder (16) und insbesondere 
ein sogenannter Yankee-Zylinder vorgesehen ist 

10. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der zwischen 25 
der SchuhpreBeinheit (14) und der Gegenwalze (16, 
18), vorzugsweise einem Trockenzylinder (16), gebil- 
dete PreBspalt befilzt ist und daB der Winkel (a) zwi- 
schen der am Ende des PreBspaltes an die Gegenwalze 
(16, 18) angelegten Tangente (46) und wenigstens ei- 30 
nem aus dem PreBspalt auslaufenden Filz (48) 10°, ins- 
besondere > 15°, insbesondere > 18° und vorzugs- 
weise > 20° ist. 

11. Pressenpartie nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das PreBband (22) eine in Umfangsrich- 35 
tung gerillte Oberflache besitzt 

12. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das PreBband 
(22) blindgebohrt und/oder gerillt ist. 
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